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(S) Procede de fabrication d'une Jante pour cycle et Jante reallsee avec ce procede. 

(57) Procede de fabrication d'une jante pour cycle, caracte- 
r&e en ce que ledit procede comprend une etape comple- 
mentaire d'usinage des deux flancs par enlevement de ma- 
tiere pour former deux faces de freinage (20, 21). 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE FANTE POUR CYCLE ET TANTE 
REALISES AVEg £E PROCEDE, 



La presente invention est relative 2l un procede de fabrication 
5 d'une jante pour cycles. Elle concerne aussi les jantes realisees avec le 
procede. 

Les jantes et notamment celles destinees aux cycles sont r6alis€es 
par un profile en aluminium cintre. Dans la plupart des cas, elles sont 
relives au moyeu par des nappes de rayons, afln de constituer la roue du 

10 vehicule. Les profiles utilises sont de differents types, mais ont 
g6n6ralement la forme d'un U comprenant deux ailes laterales dont les 
parois exterieures constituent les faces de freinage contre lesquelles les 
patins de frein sont mis en pression pour assurer le freinage desire. Ce 
type de jante, bien qu'offrant certains avantages, pr6sente toutefois un 

15 certain nombre d'inconv^nients. En effet, l'op^ration de cintrage du 
profile pour lui donner sa forme circulaire, ne permet pas d f assurer une 
largeur de jante de dimension precise et constante sur toute la 
circonfgrence de celle-ci. Par ailleurs, l'operation de pergage des trous 
destines & recevoir les Serous des rayons provoque des gonflements 

20 locaux creant ainsi une surface de freinage irr6guli£re d6plaisante, et 
1'efficacite du freinage en est r6duite d'autant. Par ailleurs, la jante 6tant 
r6alis6e par cintrage d'un profile, comprend immanquablement un 
raccord au niveau de la jonction des deux extremites de celui-ci, raccord 
qui, dans la plupart des cas, est difficile & r6aliser parfaitement, que la 

25 jonction soit manchonnee ou soudee. Le passage du raccord lors du 
freinage, provoque des sL-coups, perturbant encore les qualites de freinage 
et accelerant le vieillissement des pieces. 

Certaines autres jantes sont r€alis6es en materiau composite et les 
flancs lateraux destines au freinage pr6sentent eux aussi des irregularity 
30 ngfastes a un bon freinage. 

La pr6sente invention propose done un proc6d6 de realisation 
d'une jante dont les flancs sont usines, assurant ainsi d'une part un parfait 
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dimensionnement en largeur des surfaces de freinage, d'autre part, une 
homog6n6ite et une continuite de celle-ci, ainsi qu'une parfaite symetrie 
par rapport & I'axe de la roue et du plan general de symetrie de ladite 
jante. 

5 Ainsi selon ^invention, le procede de fabrication d'une jante 

pour cycle est caracterise en ce que ledit procede comprend une etape 
complementaire d'usinage des deux flancs, par enlevement de matiere 
pour former deux faces de freinage parfaites. 

Selon une caracteristique complementaire, l'usinage est realise 
10 par enlevement de copeaux gr2ce i un outil de coupe, et selon une 
methode preferee, l'usinage des flancs se fait par tournage. 

Selon un mode d'execution du procede, l'usinage des deux flancs 
se fait simultangment, mais il peut se faire alternativement d'un cote, puis 
de l'autre. 

15 Selon une disposition pr£fgr6e, la jante est formee par un profile 

en aluminium comprenant deux ailes laterales formant deux flancs 
lateraux, et selon des caracteristiques compiementaires, le procede 
comprend les etapes preliminaires consistant & cintrer un morceau de 
profile d'aluminium pour lui donner la forme d'un anneau de grand 

20 diamdtre et mettre ainsi bout a bout les deux extremites, puis & solidariser 
les deux extr6mit£s. 

Selon un mode d'execution donne a titre d'exemple, la 
solidarisation des deux extremes se fait par soudage du type etincelage. 

Selon une autre caracteristique, aprds 1'etape de soudage, on 
25 procede & une premiere etape annexe consistant a supprimer le cordon 
de soudure par usinage, tandis que dans une deuxieme etape annexe, on 
perce les trous pour les oeillets de retenue des ecrous de rayon, et dans 
une etape finale, on place les oeillets en les sertissant. 

Selon une autre caracteristique du procede, apres l'6tape 
30 complementaire d'usinage et avant 1'etape finale de mise en place des 
oeillets, on procede & une troisieme etape annexe de traitement de la 
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jante par anodisation, tandis que dans une variante du procede, l'etape 
d'anodisation se fait avant l'etape complementaire d'usinage. 

Selon une variante d f execution, aprds l'etape complementaire 
d'usinage, on procede Ji une quatrieme etape annexe consistant & deposer 
5 une couche de ceramique sur les deux flancs usines. 

L'invention concerne aussi la jante realis€e avec le procede, et 
dont les deux flancs sont usines par enlevement de matidre. 

D'autres caracteristiques et avantages de l'invention se degageront 
de la description qui va suivre en regard des dessins annexes qui ne sont 
10 donnes qu'& titre d'exemples non limitatifs. 

Les figures 1,2a, 2b et 2c illustrent une jante selon l'invention. 

La figure 1 est une vue en plan selon l'axe de la jante. 

La figure 2a est une vue en coupe diametrale selon n-IL 

Les figures 2b et 2c sont des vues de details en coupe, & plus 
15 grande echelie, montrant le profil de la jante, dans une coupe diametrale 
au niveau d'un oeillet (figure 2c) et dans une coupe au-del& du niveau d'un 
oeillet (figure 2b). 

Les figures 3 i 10 illustrent schematiquement le procede de 
fabrication selon l'invention. 

20 La figure 3 reprfisente une premiere etape preiiminaire. 

La figure 4 est une vue en coupe transversale selon IV-IV de la 

figure 3. 

Les figures 5a, 5b et 5c illustrent les differentes phases d'une 
deuxi£me etape preiiminaire, la figure 5a illustrant la phase avant le 
25 cintrage, la figure 5b illustrant le cintrage proprement dit, tandis que la 
figure 5c illustre la phase apres cintrage. 

Les figures 6a, 6b, 6c et 6d illustrent une troisiSme etape 
preiiminaire. 
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Les figures 7a et 7b illustrent une premiere etape annexe. 

La figure 8 illustre une deuxidme etape annexe. 

Les figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e, 9f illustrent T6tape complementaire 
selon l'invention. 

5 La figure 10 montre une autre des Stapes annexes du procede. 

La jante selon Pinvention et portant la reference generate (1) est 
destin£e a etre €quipee de fagon connue en soi, de rayons, d'un moyeu et 
d'un pneu pour constituer la roue d'un cycle. La jante proprement dite (2) 
de plan general de symetrie (P) est un anneau de grand diamStre d'axe 

10 (XX), realise par un profile en aluminium qui presente une section ayant 
la forme g£n6rale d'un U ouvert vers la p6riph6rie ext6rieure, dans lequel 
est destine a prendre place le pneu et la chambre & air eventuelle. Le 
profile possfcde deux ailes (3, 4) laterales avantageusement symetriques 
par rapport au plan (P) relives par deux parois transversales (5, 6) 

15 espac€es Tune de l'autre : une paroi inferieure (5) et une paroi 
intermediate (6). Les deux parois (5, 6) etant legdrement courbes et 
formant avec des ailes laterales (3, 4) un caisson peripherique (7) destine 
notamment & assurer la tenue mecanique et la rigidite de la jante, et 
notamment permettre aussi I'accrochage des rayons (non represented 

20 Notons par ailleurs que l'extremite de chacune des ailes (3, 4) comprend 
une saillie locale (8, 9) destinee & retenir le pneu equipant la roue. Par 
ailleurs, la paroi intermediate (6) comprend un logement circulaire 
peripherique de retenue et de centrage (10) comprenant deux parois 
verticales (11, 12) et un fond (13) concave et dont la courbure est par 

25 exemple un cercle. De plus, les parois interieures laterales (14, 15) du 
caisson (7) sont au moins en partie fornixes par des portions de paroi 
internes (16, 17) sensiblement paralleles au plan (P) de symetrie generate, 
tandis que leurs prolongements sont convergents. 

Selon l'invention, les flancs (18, 19) de ladite jante sont usin6s par 
30 enlevement de matiSre pour constituer des feces diametrales de freinage 
(20, 21) qui sont planes et soit paralieies entre elles et paralleles au plan 
de symetrie (P), soit convergentes vers Tinterieur de la roue meme, 
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comme cela est represents & la figure 9b et qui est une solution pr€fer6e, 
voire convergentes vers l'ext6rieur (EX). Ainsi, chacune des faces peut 
former avec le plan (P) un angle (A) d'environ 1,5 degres. La retenue des 
rayons se fait de fagon classique par des oeillets (22a, 22b) fixes dans des 
5 trous (23a, 23b) r6alis6s dans les parois inferieure (5) et intermediate (6) 
du caisson selon des axes (YY 1 ) correspondant & ceux des rayons destines 
a y etre retenus. Bien entendu, la jante comprend un trou (24) destine au 
passage de la valve de la chambre a air (figure 1). 

Le proc6de de fabrication selon Tinvention de la jante est decrit 
10 ci-aprds et illustre schematiquement par les figures 3 & 10. 

Selon ce procede, les flancs (18, 19) de la jante sont usings dans 
une etape compiementaire afin de creer sur lesdits flancs (18, 19) des 
faces de freinage (20, 21) de caracteristiques dimensionnelles qualitatives 
parfaites et dont retat de surface, Thomogeneite et la continuity sont sans 
15 reproche. Cette etape d'usinage n'est que compiementaire et fait partie 
d'un ensemble d'etapes necessaires faites avant usinage dans des etapes 
preiiminaires, ou apres usinage dans des etapes ulterieures. 

L'6tape compiementaire selon 1'invention, illustree 
schematiquement aux figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e et 9f, est avantageusement 

20 un usinage par enlevement de matidre et par exemple par enlevement de 
copeaux grace £ un outil d'usinage. L'usinage peut etre du type meulage, 
rectification, ftaisage, mais la solution preferee est celle du tournage en 
faisant pivoter selon R relativement la jante et/ou l'outil autour de Paxe 
(XX 1 ) de la jante et en deplagant diametralement selon Fl ou F2, l'outil 

25 d'usinage. 

Avant de decrire plus pr^cisement cette etape compiementaire 
sur laquelle nous reviendrons plus loin, nous allons d6crire ci-apr£s les 
etapes preiiminaires. 

La jante (2) est r6alis6e principalement et de fagon connue, & 
30 partir d'un morceau de profile en aluminium cintre. Ainsi, dans une 
premiere etape preliminaire (figures 3, 4), on decoupe un morceau (25) 
de profile d'aluminium de longueur (L) suffisante pour qu'une fois cintre, 
le diametre (D) de la jante puisse etre obtenu, et qui pr€sente une section 
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ayant la forme generate d'un U ouvert vers la peripheric exterieure (EX), 
dans lequel est destine i prendre place le pneu et la chambre a air 
eventuelle. Le profile possdde deux ailes (3, 4) laterales avantageusement 
symetriques par rapport au plan (P) relives par deux parois transversales 
5 (5, 6) espacees Tune de l'autre : une paroi inferieure (5) et une paroi 
intermediate (6). Les deux parois (5, 6) etant legdrement courbes et 
formant avec des ailes laterales (3, 4) un caisson p6riph6rique (7) destine 
notamment & assurer la rigidite de la jante. Notons par ailleurs que 
l'extremite exterieure de chacune des ailes (3, 4) comprend une saillie 

10 locale (8, 9) s'etendant vers le plan (P) de symetrie, destinee a retenir le 
pneu equipant la roue. Par ailleurs, la paroi intermediate (6) comprend 
un logement circulaire peripherique de retenue et de centrage (10) 
comprenant deux parois verticales (11, 12) et un fond (13) concave et 
dont la courbure est par exemple un cercle. De plus, les parois interieures 

15 laterales (14, 15) du caisson (7) sont au moins en partie fornixes par des 
portions de parois internes (16, 17) sensiblement paralleles au plan (P) 
de symetrie g6n6rale. Les flancs lat6raux (18, 19) etant legSrement 
courbes. 

Dans une deuxi&ne etape preliminaire illustx6e aux figures 5a, 5b . 

20 et 5c, on cintre le morceau de profile (25) pour former un anneau 
circulaire (26) et mettre bout a bout ses deux extr6mites (27, 28). 
L'opgration de cintrage se faisant grace & une cintreuse (250) qui 
comprend par exemple deux galets d'entrainement (251a, 251b), un galet 
de cintrage (252) et un galet de guidage (253). La figure 5a repr&ente la 

25 phase d'introduction du profile dans la cintreuse (250). La figure 5b 
illustre la phase de cintrage proprement dite. La figure 5c illustre le 
morceau de profile une fois cintre, les deux extremites (27, 28) se faisant 
face. 

Dans une troisi6me etape preliminaire, on solidarise ensemble 
30 les deux extremites (27, 28) en les soudant bout a bout, comme cela est 
illustre aux figures 6a, 6b, 6c et 6d. L'operation de soudure se fait par 
exemple eiectriquement par etincelage, ce qui provoque la fusion des 
deux extremites en contact et les lie ensemble par fusion et liaison intime 
de la matidre. Cette fusion de la matiere due a Pechauffement genere par 
35 le passage du courant provoque la formation d'un cordon de soudure 
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faisant un bourrelet p6riph6rique (29) au niveau de la jointure (31). 
L'opdration de soudage se fait grace & une soudeuse du type a gtincelage 
(260) comprenant deux machoires (26la, 26lb) destinies & retenir les 
deux extremity (270, 280) du morceau cintr6 (26). Les machoires sont 
5 aliment6es en courant 61ectrique et se rapprochent pendant l'operation, 
mutuellement selon (fl,f2), l'espace initial (el) entre les machoires 
diminuant progressivement pour devenir (e2) inKrieur a (el). 
ParallSlement a l'operation de soudage, on introduit (figure 6a) dans le 
caisson C7) de chaque extremite (270, 280), une eclisse (271, 281) retenue 

10 dans ledit caisson par un poin^onnage (272, 282) de la parol (6) 
correspondante. Chaque 6clisse est enfoncee dans le caisson d'une 
longueur telle qu'en fin de soudure, les deux faces (273 ,283) soient en 
contact. Ainsi, la distance initiale (E) est 6gale 4 (el) moins (e2). La 
presence des deux dclisses empSche reffondrement des cloisons du 

15 caisson (7) lors de l'opdration de soudage. 

Dans la suite du precede, il est prevu une premiere etape annexe 
destinge a supprimer le bourrelet de soudure (29), avant que l'usinage des 
flancs ne soit fait dans l'6tape complementaire selon Tinvention. Ainsi, 
dans cette premiere etape annexe (figures 7a, 7b), le cordon de soudure 
20 (29) est using ext&ieurement au profil et notamment au niveau des flancs, 
par une fraise (30) se deplagant tout autour du profil au niveau de la 
soudure et dans le plan de jonction (31) (figure 7b). Par ailleurs, le 
cordon est aussi supprim6 a Tint6rieur du profil entre les ailes (3, 4) et le 
fond (5) grace & une autre fraise pivotante (32) (figure 7a). 

25 Dans une deuxi&ne etape annexe illustree sch6matiquement & la 

figure 8 faisant suite, on realise les pergages de la jante pour realiser les 
trous (23a, 23b) respectivement dans les parois inferieures (5) et 
interm6diaires (6). A cet effet, on utilise un ou plusieurs forets 6paul6s 
(33) d'axe incline successivement d'un cote et de l'autre, afin que les deux 

30 nappes de rayons y soient retenues dans de bonnes conditions. Par 
ailleurs, dans cette operation, on realise le trou (24) destin6 au passage de 
la valve, qui est dispose avantageusement diametralement par rapport au 
plan de jonction et de soudage (31). 
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On procdde ensuite & l'6tape complementaire selon l'invention, 
illustree aux figures 9a, 9b, 9c, 9d, 9e et 9f, qui consiste a usiner les flancs 
(18, 19) de la jante ainsi formee. La figure 9a est une vue en coupe avant 
usinage, tandis que la figure 9b est une vue en coupe aprSs usinage. 
5 L'usinage est realise par enlevement de la matiSre laterale (180, 190) pour 
r6aliser des faces diamgtrales (20, 21) de freinage parfaites aussi bien du 
point de vue 6tat de surface que du point de vue dimensionnel. L'usinage 
peut etre de tout type et peut par exemple etre du tournage en faisant 
tourner la jante ou l'outil autour de l'axe (XX 1 ) de la roue et en d6plagant 
10 diametralement l'outil (34a, 34b) diametralement selon Fl et vers le 
centre, comme cela est represente, ou vers l'exterieur selon F2. On realise 
l'usinage d'un des flancs, et ensuite l'autre, ou les deux simultanement. 

L'usinage permet d'une part d'obtenir un dimensionnement en 
largeur (1) precis, d r autre part de cr6er des faces de freinage (20, 21) 
15 parfaites, homogSnes et continues, tant dans leur aspect dimensionnel 
que dans leur aspect 6tat de surface. En effet, l'usinage permet en plus de 
faire disparaitre la zone de jonction, et permet ainsi un freinage parfait 
sans &-coups. 

Les faces de freinage (20,21) sont avantageusement symetriques 
20 par rapport au plan (P) et peuvent etre paralldles entre elles, mais aussi 
convergeantes vers l'axe de la roue, comme cela est illustre, pour former 
par exemple un angle (A) d'environ 3 degr6s, mais elles peuvent etre tout 
aussi bien divergentes. 

Dans une etape ult^rieure ou troisifime etape annexe, on fait subir 
25 a la jante ainsi usinee, un traitement anodique ou anodisation, realisee de 
fagon classique (non repn6sent6e). 

Dans une 6tape suivante finale, on realise l'oeilletage en plagant 
les diff6rents rivets (22a, 22b), comme cela est represente & la figure 10, et 
grace a une bouterolle (35). 

30 Dans une variante de procede, on peut, apr£s l'Stape 

compl6mentaire d'usinage, proceder a une operation annexe qui consiste 
a faire un d6pot de c6ramique sur les deux flancs (20, 21) ainsi usines. 
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Cette operation se faisant done entre Top^ration d'usinage et l*6tape 
finale correspondant & celle de la pose des oeillets. Par contre, 
I'anodisation faite aprds Tusinage dans le proc6d6 precedent est effectuee 
selon cette variante, avant Tusinage des flancs (18, 19). 

II va de soi que invention n'est pas limine i une jante formee 
par un profile en aluminium, mais qu'elle peut etre de tout autre type et 
notamment en mat6riau composite ou autre. 

Bien entendu, l'invention n'est pas limit6e aux modes de 
realisation decrits et representes a titre d'exemples, mais elle comprend 
aussi tous les equivalents techniques ainsi que leurs combinaisons. 
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REVENDICATIONS 



1. Procede de fabrication d'une jante pour cycle, caracterise en ce 
que ledit procede comprend une etape compiementaire d'usinage des 

5 deux flancs (18, 19) par enlevement de matidre pour former deux faces de 
freinage (20, 21). 

2. Procede de fabrication d'une jante pour cycle selon la 
revendication 1, caracterise en ce que l'usinage est realise par enlevement 
de copeaux grace & un outil de coupe (34a, 34b). 

10 3. Procede de fabrication d'une jante pour cycle selon la 

revendication 2, caracterise en ce que l'usinage des flancs (18, 19) se fait 
par tournage. 

4. Procede de fabrication d'une jante pour cycle selon la 
revendication 3, caracterise en ce que l'usinage des deux flancs (18, 19) se 

15 fait simultanement 

5. Procede de fabrication d'une jante pour cycle de plan general 
de symetrie (P) et d'axe de symetrie generate (XX') selon l'une 
quelconque des revendications pr6c£dentes, caracterise en ce que le 
procede consiste a realiser la jante avec un profile en aluminium 

20 comprenant deux ailes laterales (3, 4) formant deux flancs lateraux (18, 
19). 

6. Procede de fabrication d'une jante pour cycle selon l'une 
quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce qu'avant 
l'etape compiementaire, le procede comprend les etapes preiiminaires 

25 suivantes : 

- cintrage d'un morceau de profile d'aluminium (25) pour lui 
donner la forme d'un anneau (26) de grand diametre et mettre 
ainsi bout & bout les deux extremes (27, 28); 

- solidarisation des deux extremites (27, 28). 

30 7. Procede de fabrication d'une jante pour cycle selon la 

revendication 6, caracterise en ce que la solidarisation des deux 
extremites (27, 28) se fait par soudage du type etincelage. 
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8. Procddd de fabrication d'une jante pour cycle selon la 
revendication 7, caractdrisd en ce qu'aprds l'dtape de soudage, on 
procdde & une premidre dtape annexe consistant a supprimer le cordon 
de soudure (29) par usinage. 

5 9. Procddd de fabrication d'une jante pour cycle selon la 

revendication 8, caractdrisd en ce qu'aprds la premidre dtape annexe, on 
realise une deuxidme etape annexe consistant & percer les trous (23a, 23b) 
pour les ceillets de retenue (22a, 22b) des Serous de rayon. 

10. Procdde de fabrication d f une jante pour cycle selon la 
10 revendication 8, caractdrisd en ce que dans une etape finale, on place les 
ceillets (22a, 22b) en les sertissant. 

11 Procede de fabrication d ! une jante pour cycle selon Tune 
quelconque des revendications prdeddentes, caracterise en ce qu'aprds 
l'dtape compldmentaire d'usinage et avant l'dtape finale de mise en place 
15 des ceillets, on procdde 2 une troisidme etape annexe de traitement de la 
jante par anodisation. 

12. Procddd de fabrication d'une jante pour cycle selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 10, caractdrisd en ce qu ! avant l'dtape 
compldmentaire d'usinage, on procdde a une troisidme dtape annexe de 

20 traitement de la jante par anodisation. 

13. Procddd de fabrication d'une jante pour cycle selon la 
revendication 12, caractdrisd en ce qu'aprds l'etape compldmentaire 
d'usinage, on procdde a une quatridme etape annexe consistant a deposer 
une couche de cdramique sur les deux flancs usinds, 

25 14. Jante pour cycle, de plan gendral de symdtrie (P) et d'axe de 

symdtrie (XX 1 ), rdalisee par le procdde selon Tune quelconque des 
revendications prdeddentes, caractdrisde en ce que ses deux flancs (18, 
19) sont usinds par enldvement de matidre. 

15. Jante pour cycle selon la revendication 14, caractdrisde en ce 
30 que les deux flancs (18, 19) usinds sont paralldles au plan (P) de symdtrie 
gdndrale. 
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16. Jante pour cycle selon la revendication 15, caract€ris€e en ce 
que les deux flancs (18, 19) usings sont convergent. 

17. Jante pour cycle selon Tune quelconque des revendications 14 
& 16, caracteris^e en ce qu'elle est realis6e par un profile en aluminium 
entre les deux ailes (3, 4). 

18. Jante pour cycle selon la revendication 17, caract€ris6e en ce 
que le profile comprend entre les deux ailes (3, 4), une gorge int6rieure 
(10) de centrage. 
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FIG 2 b 
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FIG 5c 
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FIG 6c 
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FIG 10 




REPUBLIQUE FRANQAISE 



2693672 

N° if enrcglstrement 



CVSTITUT NATIONAL 
de la 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 

etabli sur la base des dernier es revendications 
deposees avant le commencement de la recherche 



FR 9208892 
FA 475323 



Categorie 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Citation da document avec indication, en cas de besom, 
des parties pertinentes 



Revendications 
concern fes 
de la demande 



US-A-1 518 283 (THEBERATH) 

* page 1, ligne 9 - ligne 15 * 

* page 2, ligne 63 - ligne 78; figures * 

US-A-3 433 327 (REGIS) 

* colonne 3, ligne 5 - ligne 6; 
revendi cation 1; figures * 

FR-A-2 190 547 (B.V. MACHINEFABRIEK A. 
FONTIJNE) 

* page 1, ligne 1 - ligne 15; figure 1 * 

* page 3, ligne 32 - page 4, ligne 26 * 

US-A-4 142 394 (DAMMAN) 

* colonne 1, ligne 15 - ligne 25 * 

* figures * 

FR-A-2 614 844 (MICROMAG) 

* page 1, ligne 14 - ligne 24; figure 1 * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 007, no. 059 (M-199)ll Mars 1983 
& JP-A-57 205 060 ( ARAYA K0GYO K.K. ) 16 
Decembre 1982 

* abr§ge * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 013, no. 365 (M-859)15 AoQt 1989 
& JP-A-11 22 701 ( BRIDGEST0NE CYCLE CO ) 
16 Mai 1989 

* abrege * 



1,2,14 
1,2,14 
1,6-8 



1,5,6,9, 
10,17 



5,15,16, 
18 



DOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (Tot. CL5) 



B23P 
B60B 
B23B 
B21D 



13 



Date <rad*raa*l de la rtetette 

14 AVRIL 1993 



PLASTIRAS D. 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

; particnlierement pertinent a In! seal 
; particnlierement pertinent en combinaison avec on 
autre document do la meme categorie 
; pertinent a rencontre d'an mains one revendi cation 
ou arriere-plan technotogjque general 
: divulgation non-ecrlte 

: intercalate 



T : theorie ou prfndpe a la base de ^invention 

E : document de brevet benefldant d'une date anterieure 

a la date de deptt et qui n'a ete publie qtfa cette date 

de depCt on qori one date posteneure. 
D : cite dans la demande 
L : cite pour d'autres raisons 

& : membre de la meme famflle, document correspondant 



